
TAČNOST NUMERIČKI 
UPRAVLJANIH MERNIH 

MA ŠINA

TAČNOST NUMERIČKI 
UPRAVLJANIH MERNIH 

MA ŠINA

Tačnost mernih mašina predstavlja višedimenzionalni
parametar, pa njeno utvrđivanje za korisnika, predstavlja
ponekad težak posao, zbog sledećih razloga:

(i) radi se o dodatnim troškovima, jer se koristi specijalna
merna oprema

(ii) nemogućnost da se mašina koristi za vreme ispitivanja,
koja su po pravilu duga, i

(iii) nepostojanje domaćih standarda i angažovanje
specijalizovane institucije.

UTVRUTVRĐIVANJE TA ČNOSTI NUMMĐIVANJE TA ČNOSTI NUMM



TAČNOST NUMMTAČNOST NUMM

Vektorski zbir parcijalnih tačnosti navedenih komponenata 
predstavlja ukupnu tačnost MM

TAČNOST IZRADETAČNOST IZRADE

Netačnost izrade pojedinih smanjuje geometrijsku tačnost sa
jedne strane, kao i tačnost određivanja koordinatnih sistema
merenja i uravnavanja sa druge strane



TAČNOST MONTAŽETAČNOST MONTAŽE

Procesi montaže, s obzirom da NUMM predstavljaju složene
inženjerske proizvode, takođe su izvor grešaka, koje utiču na
njenu tačnost.

IZVORI GREIZVORI GREŠŠAKA MERENJA KOD NUMMAKA MERENJA KOD NUMM

GreGrešške od kojih zavisi take od kojih zavisi taččnost NUMM mogu se podeliti u dve grupe:nost NUMM mogu se podeliti u dve grupe:
• Greške čiji je izvor sama NUMM

• Greške čiji su uzroci tj. izvori, okolni uslovi i merni predmet



UTICAJ TEMPERATURE NA TA ČNOST MERENJAUTICAJ TEMPERATURE NA TA ČNOST MERENJA

Temperatura ima najveći uticaj od uslova okoline na tačnost 
merenja NUMM

UTICAJ MERNOG PREDMETA NA TA ČNOST UTICAJ MERNOG PREDMETA NA TA ČNOST 
MERENJAMERENJA

Pri merenju (inspekciji) mernih predmeta, posebno treba voditit
računa o veličini merne skale i obliku završetka merne kuglice, da
ne bi usled plastičnih i eleastičnih deformacija na mestu dodira
pravljene sistematske greške



Znanje, stučna osposobljenost, iskustvo i intuicija
operatora, takođe utiču na tačnost merenja, kroz sledeće
uticaje:

(i) izbor i određivanje koordinatnih sistema uravnavanja i
merenja,

(ii) izbor strategije i redosleda metroloških operacija, i
(iii) projektovanje i izbor konfiguracije mernog senzora.

UTICAJ OPERATERA NA TA ČNOST MERENJAUTICAJ OPERATERA NA TA ČNOST MERENJA

UTICAJ DEFORMACIJE MERNOG PIPKA NA UTICAJ DEFORMACIJE MERNOG PIPKA NA 
TAČNOST MERENJATAČNOST MERENJA
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1. NOSÂ  MERNOG PIPKA

2. MERNI PIPAK (MP)

3. MERNA SFERA

4. MERNI PREDMETL

α

β

PRAVAC
DODIRA

Y

fA

X

Z

3

1

2

d

PR
AVAC 

NORM
ALE

f1

4

α
β

-UGAO DODIRA
-UGAO KLIZANJA (ZAOKRETANJA)

f -UGIB MP U PRAVCU DODIRA
f -UGIB MP U PRAVCU NORALNOM
   NA PRAVAC DODIRA
F -MERNA SILA (PRAVAC DODIRA)
F -NORMALNA KOMPONENTA 
   OTPORA TRENJA
F -MERNA SILA U PRAVCU UGIBA f
F -OTPOR TRENJA

1

LEGENDA

A

1

1

M

X

R



UTICAJ UTICAJ MERNE STRATEGIJEMERNE STRATEGIJE NA TA ČNOST NA TAČNOST 
MERENJAMERENJA

Prema obliku mernog predmeta, broju i mestu kontaktnih
(mernih) tačaka može se desiti greška merenja, koja direktno
utiče na tačnost merne mašine, zbog:

(i) ugla zaokretanja merne sfere i

(ii)osobina površine (ugla nagiba) mernog predmeta.
a) GRE[ KA ZBOG UGLA ZAOKRETANJA

b) GRE[KA ZBOG OSOBINA POVR[ INE
   MERNOG PREDMETA
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Proizvođači NUMM propisuju i procedure održavanja
kojih se treba neizostavno pridržavati. Sve aktivnosti
održavanja na NUMM su podeljene na:

(i) plansko-preventivno održavanje i
(ii) održavanje na bazi stanja, sa jedne strane i

sa druge strane na:
(i) srednji remont,
(ii) veliki remont, i
(iii) interventno održavanje.

ODRODRŽAVANJE MAŠINEŽAVANJE MAŠINE



Parametri koji odreParametri koji određđuju kvalitet jedne NUMM su:uju kvalitet jedne NUMM su:

• Geometrijska tačnost osa

• Merna nesigurnost

• Kinematska tačnost

• Merenje etalon komada i

• Tačnost softvera

PARAMETRI 
KVALITETA 

NUMM

MERENJE 
ETALON
KOMADA

1D MERENJA
2D MERENJA
2 1/2 MERENJA
3D MERNJA

TÂ NOST
SOFTWARE-a

ETALON
SOFTWARE-a
METROLO[ KI
ZADACI

KINEMATSKA
TÂ NOST

KOMBINOVANO 
KRETANJE
 * TRANSLACIJA
    X(YZ)
    Y(XZ)
    Z(XY)
* ROTACIJA
    X(YZ)
    Y(XZ)
    Z(XY)
POZICIONA
NESIGURNOST

GEOMETRIJSKA
TÂ NOST OSA

PRAVOST
NORMALNOST
ZAKRETANJE OSA
OSNO 
POZICIONIRANJE

MERNA 
NESIGURNOST

LINIJSKA (U )
RAVANSKA (U )
PROSTORNA (U )
PONOVLJIVOST

1
2

3

PARAMETRI KVALITETA NUMMPARAMETRI KVALITETA NUMM

2) Normalnost osa2) Normalnost osa

• αxy-normalnost između osa X i Y

• αyz-normalnost između osa Y i Z

• αxz-normalnost između osa X i Z

ZAKRETANJE OSE
OSA KRETANJA NAGIB - α UVIJANJE - β VALJANJE - γ

X
Y

Z

αx
αy

αz

βx
βy

βz

γx
γy
γz

GEOMETRIJSKA TAGEOMETRIJSKA TA ČČNOST OSANOST OSA

4) Osno pozicioniranje4) Osno pozicioniranje

• Axy - pravost ose X merena u Y pravcu

• Azy - pravost ose Z merena u X pravcu

• Ayx - pravost ose Y merena u X pravcu

• Axz - pravost ose X merena u Z pravcu

• Azy - pravost ose Z merena u Y pravcu

• Ayz - pravost ose Y merena u Z pravcu

1) Pravost ose1) Pravost ose

3) Zakretanje ose3) Zakretanje ose

• Pozicioniranje ose X

• Pozicioniranje ose Y

• Pozicioniranje ose Z



PRAVOST OSEPRAVOST OSE

Ovde se ispituje pravost osa koordinatnog sistema NUMM, i ona
predstavlja odstupanje toka njene linije u dve upravne ravni.
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MERENJE PRAVOST OSEMERENJE PRAVOST OSE



DIJAGRAMDIJAGRAM PRAVOST OSEPRAVOST OSE

NORMALNOST OSANORMALNOST OSA

Normalnost dveju osa koordinatnog sistema MM predstavlja
odstupanje od 90O, pojasa širine Aik koji definiše pravost osa i i k,
i izražava se u lučnim sekundama.



MERENJE NORMALNOSTI OSAMERENJE NORMALNOSTI OSA

DIJAGRAMDIJAGRAM NORMALNOSTINORMALNOSTI OSOSAA



ZAKRETANJE OSAZAKRETANJE OSA

Pokretni elementi noseće strukture NUMM, koji se preko
koordinatnog sistema mernog senzora (xms, yms, zms), vezuju za
koordinatni sisem MM (X,Y,Z), u svakom položaju u mernom
opsegu generišu greške zakretanja osa koordinatnog sistema
mernog senzora.

MERENJE ZAKRETANJA OSAMERENJE ZAKRETANJA OSA



DIJAGRAMDIJAGRAM ZAKRETANJAZAKRETANJA OSEOSE

OSNO POZICIONIRANJEOSNO POZICIONIRANJE

Netačnost osnog pozicioniranja nastaje pri zauzimanju definisane
pozicije pokretnog elementa duž ose koordinatnog sistema MM.
Veličina greške predstavlja razliku između veličine pomaka dobijenog
posredstvom mernog sistema NUMM i stvarnog pomaka određenog
etalonom



MERENJE OSNOG POZICIONIRANJAMERENJE OSNOG POZICIONIRANJA

DIJAGRAMDIJAGRAM OSNOG POZICIONIRANJAOSNOG POZICIONIRANJA



Ui = Ai + K i ⋅⋅⋅⋅ L ≤≤≤≤ B i
• i=1; linijska merna nesigurnost
• i=2; ravanska merna nesigurnost
• i=3; prostorna merna nesigurnost

MERNA NESIGURNOSTMERNA NESIGURNOST

Merna nesigurnost na bazi merenja duMerna nesigurnost na bazi merenja dužžine kod NUMM definiine kod NUMM definišše se e se 
kao pouzdanost takao pouzdanost taččnog merenja rastojanja izmenog merenja rastojanja izmeđđu dve tau dve taččke koje se ke koje se 
nalaze na paralelnim ravnimanalaze na paralelnim ravnima

 La - Lr ≤≤≤≤ U

• La - merna dužina dobijena na NUMM

• Lr - nominalna (referentna) vrednost merene dužine

• U - dozvoljena vrednost za merenu nesigurnost

DIJAGRAMDIJAGRAM OSNOG POZICIONIRANJAOSNOG POZICIONIRANJA



PROVERA PARAMETARA KVALITETA NUMMPROVERA PARAMETARA KVALITETA NUMM

PROVERA PARAMETARA KVALITETA NUMM

KORISNIK
PROIZVO\ Â

+
KORISNIK

PROIZVO\ Â

PROTOKOL PERIODÎ NE 
PROVERE NUMM

PRIJEMNI PROTOKOLATEST

PERIODÎ NE PROVERE
TOKOM UPOTREBE NUMM

PRILIKOM PREUZIMANJA
NUMM

NAKON PROIZVODNJE
NUMM

IZVO\ Â  PROVERE
PARAMETARA
KVALITETA NUMM

REZULTAT PROVERE
PARAMETARA
KVALITETA NUMM

VRSTA PROVERE
PARAMETARA
KVALITETA NUMM

IIZBOR METODE PROVERE PARAMETRA KVALITETAZBOR METODE PROVERE PARAMETRA KVALITETA

Hijerarhijska struktura različitih normi i standarda
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Najvažniji faktori za određivanje metode provere parametara
kvaliteta NUMM:

� • potrebno vreme za realizaciju,

� • troškovi i složenost opreme i

� • obučenost i kvalifikacija operatera.



PosmatrajuPosmatrajućći poznate metode provere parametara kvaliteta i poznate metode provere parametara kvaliteta 
NUMM na osnovu merne instrumentacije koja se koristi NUMM na osnovu merne instrumentacije koja se koristi 
iste se mogu podeliti naiste se mogu podeliti na na sledeće tehnikena sledeće tehnike::

• Tehnika kinematskog referentnog standarda,
• Tehnika parametarske kalibracije i
• Tehnika prenosnog standarda.

METODE PROVERE PARAMETARA METODE PROVERE PARAMETARA 
KVALITETA NUMMKVALITETA NUMM

TEHNIKA KINEMATSKOG REFERENTNOG TEHNIKA KINEMATSKOG REFERENTNOG 
STANDARDASTANDARDA

Karakterističan predstavnik tehnike kinematskog referentnog 
standarda jeste štapno merilo sa nastavcima u obliku kugle.



TEHNIKA PARAMETARSKE KALIBRACIJETEHNIKA PARAMETARSKE KALIBRACIJE
Provera parametara kvaliteta tehnikom parametarske kalibracije 
vrši se pomoću mernih uređaja autokolimatora, laserskog mernog 
sistema itd.
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TEHNIKA PRENOSNOG STANDARDATEHNIKA PRENOSNOG STANDARDA

Korišćenjem stepenastog graničnog merila za realizaciju tehnike 
prenosnog standarda moguće je ostvarivanje različitog kontakta 
mernog senzora i merne površine stepenastog graničnog merila



ZADACI RA ČUNARA KOD NUMMZADACI RA ČUNARA KOD NUMM
Da bi ispunila ove zahteve, NUMM je snabdevena moćnim 
računarskim sistemom, koji obavlja različite zadatke

VRSTE KOMPENZACIJEVRSTE KOMPENZACIJE



Provera bilo kog parametra Provera bilo kog parametra 
kvaliteta NUMM sadrkvaliteta NUMM sadržži pet i pet 
osnovnih koraka:osnovnih koraka:

• Merna priprema
• Merenje
• Prikupljanje rezultata 

merenja
• Obrada rezultata merenja
• Izlazni rezultati

Merna priprema

Plan provere
parametara kvaliteta

Analiza mernog prostora
NUMM

Izbor i provera atesta
Mernih pribora

Rezultati
merenja

Obrada rezultata merenja

Izrada dijagrama

Analiza rezultata

Ocena parametara kvaliteta

Izlazni
rezultati

Numeri~ki upravljana merna ma{ ina

Merenje

UOPUOPŠŠTENI MODELTENI MODEL

METODOLOGIJA METODOLOGIJA 
ZA PROVERU ZA PROVERU 

GEOMETRIJSKE GEOMETRIJSKE 
TATA ČČNOSTI OSANOSTI OSA

MERNA PRIPREMA

PLAN PROVERE
(Merenje u oba smera, 11 mernih pozicija)

IZBOR PARAMETAR KVALITETA 
KOJI SE PROVERAVA

IZBOR I PROVERA ATESTA MERNIH
PRIBORA

ANALIZA NOSE] E STRUKTURE I
MERNOG PROSTORA NUMM

MERENJE

OBRADA REZULTATA

IZRADA DIJAGRAMA DEFINISANOG ZA DATI 
PARAMETAR KVALITETA

IZRA^UNAVANJE ODSTUPANJA 
POSMATRANOG PARAMETRA KVALITETA

POSMATRANI
PARAMETAR
KVALITETA

ZADOVOLJAVA

IZLAZNI REZULTATI

OSNO
POZICIONIRANJE

3 MERENJA

PRAVOST
1 MERENJE

UPRAVOST
1 MERENJE

ROTACIONA 
ODSTUPANJA
1 MERENJE

NIJE ZADOVOLJENA TA^NOST 
POSMATRANOG PARAMETRA

KVALITETA NUMM PROPISANA
OD STRANE PROIZVO\ A^A

DIJAGRAMI TA^NOSTI

DA NE

ZADOVOLJENA TA^NOST 
POSMATRANOG PARAMETRA

KVALITETA NUMM PROPISANA
OD STRANE PROIZVO\ A^A



METODOLOGIJAMETODOLOGIJA
ZA PROVERU ZA PROVERU 

MERNE MERNE 
NESIGURNOSTINESIGURNOSTI

MERNA PRIPREMA

IZBOR I PROVERA ATESTA MERNIH PRIBORA
ETALON MERNOG TELA

UTVR\ IVANJE DIMENZIJA 
KOJE SE MERE

ANALIZA PROIZVODNOG PROGRAMA SA 
STANOVI[ TA MERENJA

MERENJE

OBRADA REZULTATA

IZRADA DIJAGRAMA TA^NOSTI

IZRA^UNAVANJE PROCENTA REZULTATA PROVERE VAN
PROPISANE TÂ NOSTI n /nL Ux100%=X%

n / n  x 100%<5%L U 

GRANI^NE 
MERKE

IZBOR TEST DU@INA
(Min.5, Broj merenja 10)

ZADOVOLJENA TA^NOST
PROPISANA OD STRANE
PROIZVO\ Â A NUMM

IZBOR NAJBOLJEG 
MERNOG MESTA

IZBOR TEST DU@INA
(Min. 10, Broj merenja 5)

IZBOR TEST DU@INA
(Min. 10, Broj merenja 5)

NIJE ZADOVOLJENA
TA^NOST PROPISANA

OD STRANE
PROIZVO\ Â A NUMM

STEPENASTE
GRANÎ NE MERKE

LASERSKI 
MERNI SISTEM

IZLAZNI REZULTATI

TABELE DIJAGRAMI TA^NOSTIHISTOGRAMI

ANALIZA MERNOG PROSTORA I DEFINISANJE
PLAN PROVERE MERNE NESIGURNOSTI

DA NE

PRIKAZ PRIKAZ 
RAZVIJENOG RAZVIJENOG 

MODELAMODELA

đ

KOMPENZATOR

GRAFÎ KI PRIKAZ

TABELARNI PRIKAZ

STATISTÎ KI PRIKAZ

RA^UNARSKI 
SISTEM

RS232

LASER 
DISPEJ

MERENJE

KONVERZIJA
PODATAKA

Interaktivni
rad

MERNAPRIPREMA

PRIKUPLJANJE REZULTATA
MERENJA

DIGITALNI
PARALELNO/SERIJSKI

INTERFEJS

DATOTEKA
REZULTATA

OBRADE

IZLAZ NA [TAMPA^U
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FAKTOR KOREKCIJE
GRE[ AKE MERENJA

DATOTEKA
REZULTATA
MERENJA

PRIKUPLJANJE, OBRADA I
ANALIZA REZULTATA MERENJA

OBRADA REZULTATA
MERENJA



GLOBALNI GLOBALNI 
PRIKAZ PRIKAZ 

PROGRAMSKOG PROGRAMSKOG 
REREŠŠENJAENJA

UTICAJNI FAKTOR
JE I PARAMETAR

KVALITETA

KARAKTERISTIKA
UTICAJNOG FAKTORA

NA REZULTAT MERENJA

UTICAJNI FAKTOR
NIJE PARAMETAR

KVALITETA
INTERAKTIVNI RAD 

SA RÂ UNAROM
ODRE\ IVANJE PLANA

 I STRATEGIJE MERENJA
INTERAKTIVNI RAD 

SA RA^UNAROM

OCENA POSMATRANOG 
PARAMETRA KVALITETA

FAKTOR
KOREKCIJE

OCENA PARAMETRA
KVALITETA

U ITAVANJE DATOTEKE ILI UNOS REZULTATA MERENJAČ

KARAKTERISTIKA UTICAJNOG FAKTORA NA REZULTAT MERENJA

MERNA PRIPREMA

IZLAZNI REUZLTATI

DIJAGRAMI

OBRADA I ANALIZA REZULTATA MERENJA

MERENJE

UTICAJNI FAKTOR
JE I PARAMETAR

KVALITETA

UTICAJNI FAKTOR
NIJE PARAMETAR

KVALITETA

OBRADA REZULTATA I
ODRE\ IVANJE GRANICA

OBRADA REZULTATA I
ODRE\ IVANJE

FAKTORA KOREKCIJE

E'x=xxx
E'y=xxx
E'z=xxx

MERNA PRIPREMAMERNA PRIPREMA



PRIKAZ PRIKAZ PLANA PROVEREPLANA PROVERE

NIVOI ZANIVOI ZA
ODREĐIVANJE ODREĐIVANJE 

FAKTORAFAKTORA
KOREKCIJEKOREKCIJE

I NIVO

Start
Početna maska

II NIVO

III NIVO

IV NIVO

V NIVO

VI NIVO

Formiranje
softvera

Uticajni faktori

Elementi uticajnog
faktora čiji se korekcioni
faktor određuje

Način određivanja
korekcionog faktora

Definisanje
korekcionog faktora

VII NIVO

Određivanje ukupnog
korekcionog faktora

Prvo formiranje softvera
Izmena elemenata softvera
Proširivanje softvera

Izbor osnovnog uticajnog
faktora

Izbor elementa osnovnog
uticajnog faktora za koji se
određuje korekcioni faktor

Merenje u karakterističnim tačkama
Merenje u mernom prostoru
Nadzor

Karakteristi na vrednost
Matemati

č

čka zavisnost

Sumiranje pojedinih
korekcionih faktora



SOFTVERSKOSOFTVERSKO
REŠENJE POREŠENJE PO

NIVOIMANIVOIMA

PRIMERIPRIMERI
FUNKCIJA FUNKCIJA 
PROMENE PROMENE 
FAKTORA FAKTORA 

KOREKCIJEKOREKCIJE

Rezultat treninga sa 800 mernih ta~akaRezultat treninga sa 80 mernih ta~aka

Rezultat treninga sa 16 mernih ta~akaRezultat treninga sa 8 mernih ta~aka



IZVEIZVEŠŠTAJ O PROVERI PARAMETARA TAJ O PROVERI PARAMETARA 
KVALITETA NUMMKVALITETA NUMM

• Ustanova koja podnosi izveštaj

• Metodologija po kojoj je vršena provera parametara 
kvaliteta NUMM

• Podaci o mašini

• Deo koji ispunjava ovla{teno lice koje je izvršilo proveru 
parametara kvaliteta NUMM

• Deo kojim se potvrđuje stanje NUMM i vremenski period 
za koji važi podneseni izveštaj

• Deo koji ispunjava lice ispred organizacije koja je izvršila 
proveru parametara kvaliteta NUMM

• Prilog sa rezultatima merenja parametara kvaliteta NUMM 
u pogodnom obliku

MCG SISTEM MCG SISTEM ZA KONTROLU NUMMZA KONTROLU NUMM

Sistem za periodičnu kontrolu
mernih mašina (MCG)
obezbeđuje brz i jednostavan
način za nadgledanje mernih
performansi NUMM. Može da
se koristi kao privremen
kontrolni mera č u skladu sa
internacionalnim standardima.



OSNOVNA STRUKTURAOSNOVNA STRUKTURA

Kinematsko sedište dozvoljava veoma tačno ručno okretanje,
horizontalno za 360º i vertikalno za±45º. Drugo kinematsko
mesto koje se nalazi na kraju štapa se sastoji iz dve letvice
koje čine račvu, volfram-karbidne kuglice na štapu i
(ispitivačkog) mernog pipka. Ravnotežni štap je sposoban
da opisuje zarubljenu sfernu površinu radijusa R oko
kinematskog obrtnog mesta.

Ravnotežni štap je balansiran da omogući silu na dole od 2
grama prilikom merenja, čime je omogućeno pomeranje
ruke bez pogrešnog aktiviranja.

OSNOVNA STRUKTURA

S obzirom na konstantan radijus štapa, bilo koje odstupanje od R
ukazuje na zapreminske merne performanse NUMM za tu
zapreminu. Ponavljanjem sekvenci čitanja, proverava se
ponovljivost sistema.

S obzirom na konstantan radijus štapa, bilo koje odstupanje od R
ukazuje na zapreminske merne performanse NUMM za tu
zapreminu. Ponavljanjem sekvenci čitanja, proverava se
ponovljivost sistema.



OSNOVNA STRUKTURA

Merni pipak se prvo
pomera na početnu
poziciju (A), a onda
prema tački obrtanja (B)
gde će se aktivirati na
krajnjoj poziciji (C), i
radijus je izmeren.

MCG GARNITURA



KALIBRACIJA KUGLICE NA 
KINEMATSKOJ OBRTNOJ LOKACIJI

POSTAVLJANJE RAVNOTEŽNOG ŠTAPA



POSTAVLJANJE MERNOG PIPKA

POSTUPAK MERENJA

Visina štapa 0º - Meri se radijus štapa na 0º u horizontalnoj ravni
Visina štapa -45º - Meri se radijus štapa na -45º u horizontalnoj ravni
Visina štapa +45º - Meri se radijus štapa na +45º u horizontalnoj ravni
Sva tri koraka odvijaju se u osam pozicija merenja i ponavljaju se tri

puta da bi se stekla ponovljivost rezultata. Ovim se uzima u obzir ukupno
72 (3x24) merenja za procenu zapreminske merne performanse i
ponovljivosti sistema.

Visina štapa 0º - Meri se radijus štapa na 0º u horizontalnoj ravni
Visina štapa -45º - Meri se radijus štapa na -45º u horizontalnoj ravni
Visina štapa +45º - Meri se radijus štapa na +45º u horizontalnoj ravni
Sva tri koraka odvijaju se u osam pozicija merenja i ponavljaju se tri

puta da bi se stekla ponovljivost rezultata. Ovim se uzima u obzir ukupno
72 (3x24) merenja za procenu zapreminske merne performanse i
ponovljivosti sistema.



MERNE POZICIJE

PRORAČUN REZULTATA MERENJA

Proračun srednjeg izmerenog radijusa štapa:Proračun srednjeg izmerenog radijusa štapa:



PRORAČUN REZULTATA MERENJA

Proračun svakog izmerenog radijusa štapa i njihovo odstupanje
od srednjeg izmerenog radijusa:

Gde je:
∆Ri = Rav – Ri ∆Ri – svaki izmereni radijus

Rav – srednji izmereni radijus
Ri – odgovarajući izmereni radijus

Proračun svakog izmerenog radijusa štapa i njihovo odstupanje
od srednjeg izmerenog radijusa:

Gde je:
∆Ri = Rav – Ri ∆Ri – svaki izmereni radijus

Rav – srednji izmereni radijus
Ri – odgovarajući izmereni radijus

PRORAČUN REZULTATA MERENJA

Proračun veličine odstupanja za sve tri visine štapa. Dobija se
ZAPREMINSKA MERNA PERFORMANSA za zapreminu opisanu
rukom radijusa R na sledeći način:

VMP = ∆Ri(max) –∆Ri(min)

Gde je:
VMP – zapreminska merna performansa
∆Ri(max) – maksimalni izmereni radijus
∆Ri(min) – minimalni izmereni radijus

Proračun veličine odstupanja za sve tri visine štapa. Dobija se
ZAPREMINSKA MERNA PERFORMANSA za zapreminu opisanu
rukom radijusa R na sledeći način:

VMP = ∆Ri(max) –∆Ri(min)

Gde je:
VMP – zapreminska merna performansa
∆Ri(max) – maksimalni izmereni radijus
∆Ri(min) – minimalni izmereni radijus



PRORAČUN REZULTATA MERENJA

Proračun veličine odstupanja za svaku mernu poziciju. Ovo se zove
PONOVLJIVOST SISTEMA NA TOJ POZICIJI.

Kada se pomoću MCG sistema otkriju odstupanja NUMM van
tolerisanih vrednosti, poziva se nadležna servisna služba koja vrši
kalibraciju NUMM.

Proračun veličine odstupanja za svaku mernu poziciju. Ovo se zove
PONOVLJIVOST SISTEMA NA TOJ POZICIJI.

Kada se pomoću MCG sistema otkriju odstupanja NUMM van
tolerisanih vrednosti, poziva se nadležna servisna služba koja vrši
kalibraciju NUMM.

PAPAŽŽNJINJI

HVALA NAHVALA NA


